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ANTI STATIC REINFORCED FABRIC CONSTRUCTION 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

This invention relates to reinforced fabric constructions 
ana more particularly to antistatic reinforced fabric 
5 constructions. 

Resistance to the buildup of static electricity is 
required in addition to physical properties such as adequate 
tear strength for fabrics in numerous applications, such as 
in the mining and tunneling industries, the aerospace and 

10 electronics industries, and the medical field, among others. 
Laminated fabrics, i.e., fabric-reinforced sheets of vinyl or 
the like, are known to provide superior physical properties, 
and are also commercially available with varying levels of 
antistatic properties. One such product is a 3-ply laminate 

15 consisting of a substrate of synthetic scrim between two 

layers of vinyl film one or both of which contain carbon. A 
4-ply laminate is also available in which a layer of carbon 
is buried alongside the scrim between two outer layers of PVC 
film. Such a construction makes it possible to choose a 

20 color other than carbon black for a laminated fabric with 

antistatic properties, and therefore has some advantage over 
simpler constructions from a general aesthetic standpoint, 
and also from a safety standpoint in applications where color 
is important. For example, white or yellow fabric is 
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preferred in the mining industry for increased visibility 
underground. However, a 4-ply laminate generally requires 
additional material and is more complex to manufacture than 
3-ply laminate. 

5 Another known method of imparting antistatic properties 

involves plastisol coating a scrim with a film containing an 
antistatic ingredient. However, such coated fabrics have 
been found to have unstable electrical properties. This is 
believed to be due to the temperature conditions encountered 

10 during the plastisol coating process, as a result of which 
the antistatic ingredient "blooms" to the surface and then 
dissipates over time. Plastisol coating is also 
time-consuming, which results in relatively high production 
costs and relatively low production rates, two disadvantages 

15 which have not heretofore been outweighed by the quality of 
the resulting antistatic product. 

All of the known antistatic fabric constructions suffer 
from certain shortcomings, either in their electrical 
properties, availability of colors, fabric strength, other 

20 physical properties, or cost. 
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SUMMARY OF THE INVENTION 

The present invention provides a significant improvement 
over the prior art in the form of an antistatic fabric having 
a conductive scrim in addition to at least one conductive 
5 layer of thermoplastic synthetic resin. In one aspect of the 
invention, a conductive synthetic knitting yarn or tie yarn 
is employed in a synthetic scrim which is laminated between 
two conductive sheets of thermoplastic synthetic resin. 

A general object of the present invention is to provide 
10 an improved antistatic fabric. 

Another object of the invention is to provide improved 
antistatic properties for reinforced fabric constructions. 

An object of one aspect of the invention is to provide an 
antistatic laminated fabric with antistatic properties that 
15 are stable over time. 

An object of another aspect of the invention is to 
provide an antistatic 3-ply laminate available in a variety 
of colors. 

An object of a further aspect of the invention is to 
20 maintain relatively low manufacturing costs as well as 

advantages such as antistatic qualities meeting requirements 
for severe environments such as in the mining industry, as 
well as tear strength and color choices suitable in such 
environments. 

25 An object of yet another aspect of the invention is to 

provide a reinforced fabric construction in which the 
reinforcing substrate is markedly less expensive than woven 
scrim and which has antistatic properties suitable for a 
variety of applications. 

30 These and other objects and advantages of various aspects 

of the present invention will become more apparent from the 
following detailed description of the preferred embodiment 
and from the accompanying drawings. 
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BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

FIG. i is a plan view of an antistatic substrate for an 
antistatic laminated fabric according to the present 
invention, with a small section thereof shown in magnified 
form. 

FIG. la shows a small section of the fabric of FIG. 1 in 

magnified form. 

FIG. 2 is a plan view of an antistatic laminated fabric 
according to the present invention, with a portion of the top 
layer peeled off to show the reinforcing layer. 

FIG. 3 is an isometric view of an alternative embodiment 
of an antistatic laminated fabric according to the present 
invention. 
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DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENT 

For the purposes of promoting an understanding of the 
principles of the invention, reference will now be made to 
the embodiment illustrated in the drawings and specific 
5 language will be used to describe the same. It will 

nevertheless be understood that no limitation of the scope of 
the invention is thereby intended, such alterations and 
further modifications in the illustrated device, and such 
further applications of the principles of the invention as 
10 illustrated therein being contemplated as would normally 
occur to one skilled in the art to which the invention . 
relates . 

The warp knit insertion fabric shown in plan view in FIG. 
1 is a section of a typical fabric of the invention. The 

15 warp yarns 12 are of relatively heavy denier and are 

separated from each other by eight warp yarns 16 of lighter 
denier. Similarly the weft insertion yarns 14 are of 
relatively heavy denier and are separated from each other by 
eight yarns 18 of lighter denier. As shown more clearly in 

20 FIG. la, the magnified section offset from FIG. 1, the 
various warp and weft yarns are held in spaced apart 
relationship by much finer knitting or tie yarn 20 which has 
a denier of about 30 to about 90. 

The heavier denier yarns 12 and 14 can be of equal or 

25 different denier and each has a denier within the range of 
about 500 to about 6000, and preferably within the range of 
about 1000 to about 5200. The lighter denier yarns 16 and 18 
can also be equal or different in denier and each has a 
denier within the range of about 220 to about 1800, provided 

30 that the ratio of denier of the heavier yarns 12 and 14 to 
that of the lighter yarns 16 and 18 is within the range of 
about 1.5 to about 6:1. 

The number of yarns per inch in both the warp and the 
weft can vary over a wide range, being limited only by the 
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capabilities of the machine used in fabrication, and is. 
advantageously of the. order of about 1 to about 25 yarns per 
inch and, preferably, of the order of about 6 to about 18 per 
inch. 

The yarns employed in both the warp and the weft, 
whatever the particular denier employed, can be the same or 
different and are selected independently from homogeneous 
yarns, plied, and "machine-plied" yarns. The latter type of 
yarns are homogeneous yarns which have been plied during the 
knitting process as will be discussed below. The yarns can 
be natural yarns but are preferably fabricated from synthetic 
materials such as polyesters and polyamides, such as nylon, 
dacron, aramids, Kevlar®, and the like, carbon fibers, 
fiber-glass, .rayon, cotton and the like. Particularly 
15 preferred yarns for use in the fabric of the invention are 
polyester yarns. 

Fabrics according to the invention can be prepared using 
conventional warp knit machinery by feeding the appropriate 
arrangement and weights of yarn in both the warp andweft. 
20 Where the yarns, particularly the heavier yarns in both warp 
and weft, are to be "machine plied", this can also be 
accomplished using conventional warp knit machinery using the 
following procedure. For the yarns in the weft direction, 
spools of yarn, of a lesser mass than that in the desired 
25 machine-plied yarn but such that the total mass of the yarns 
equals that of the desired yarn, are loaded in a creel. The 
yarns are then threaded (in tandem or in whatever combination 
is necessary to achieve the desired mass in the 
"machine-plied" yarn) through the normal yarn path, i.e., 
30 through tension posts, thread guide rails, weft carriage, 
displacement rakes, around weft transport hooks (on a 
transport chain) and into the knitting elements. Similarly, 
in the case of the yarns in the warp direction the 
appropriate beam containing yarns of the lesser mass (having 
35 a total mass which will equal the desired level in the 
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machine plied yarn) is selected and, having determined the 
appropriate grid sizing and spacing, the yarns are threaded 
(in tandem or whatever combination is necessary to achieve 
the desired mass in the "machine-plied" yarn) through the 
5 normal yarn path, i.e., through guide bars, warp feed rolls, 
and thread guides and into the knitting elements. 

in FIG. 2, there is illustrated in plan view a typical 
reinforced polymeric resin sheet 24 in accordance with the 
invention. The reinforcing fabric, in the particular 

10 embodiment shown, is the warp knit weft insertion fabric 22 a 
portion of which is seen in the cutaway portion of the sheet 
24. The polymeric resin can be any of the resins commonly 
employed in preparing such sheets. Illustrative of such 
polymeric resins are polyvinyl chloride (PVC), polyvinyl 

15 fluoride, polyurethane, ABS, polyamides such as nylon, dacion 
and the like, polyethylene, Mylar®, and the like. The 
reinforcing fabric 22 can be incorporated in the polymeric 
resin by any of the conventional techniques such as 
lamination, i.e., heat bonding the reinforcing fabric between 

20 two sheets of the polymeric resin, coating the fabric with 
the molten polymeric resin and like techniques. The 
thickness of the sheets so produced can vary widely depending 
upon the application to which the sheet is to be put. 
Advantageously, the sheets have a thickness of the order of 

25 about 0.0025 to about 0.025 inches. 

The preferred embodiment of the present invention 
provides significantly improved antistatic properties through 
a combination of conductive elements in the laminated fabric 
of FIGS. 1 and 2. Both sheets or film layers 24 and tie 

30 yarns 20 are conductive. The conductivity of the scrim 

introduced by the tie yarns combines with that of the film 
layers to reduce the resistance of the finished laminated 
fabric to desired levels without limiting the choices of 
color or sacrificing other desired qualities. The 

35 conductivity of the outer layers 24 is substantially 
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increased by an additive, Barostat 318S, which is 
commercially available from Chemische Werke Muenchen Otto 
Baerlocher GMBH, Munich, Germany. The additive is mixed with 
raw resin material, a plasticizer and colorants in a 
5 conventional manner in a Banbury mixer, and the resulting 

molten film compound is calendered into a film sheet. While 
the precise formulation of the film will vary according to 
application, the presently preferred formulation for film to 
be used in white antistatic laminated fabric for mining 
10 applications is as follows, with all ingredients designated 
in parts by weight: 

Antistatic EajamlabiflB 

PVC Resin (l.v. l.oz.) . 100 0 

Whiting (calcium carbonate) 10 "n 

15 Phthalate-type Plasticizer 31*5 

Antimony Trioxide 6 0 

Stearic Acid 2*0 

Acrylic Processing Aid 2*0 

Ba/Cd/Zn Heat & Light Stabilizer 4*0 

Antistatic Agent (Barostat 318S) 10*0 

Epoxidized Soya Oil 3 * 0 

Phosphite Chelatol 2.* 0 

White Pigment Paste (65% Titanium Dioxide) 20*0 



20 



25 



188.5 

The conductivity of the substrate is primarily determined 
by the tie yarn 20, which is preferably 40-denier conductive 
nylon 6 monofilament having the electrical properties of BASF 
F-901 yarn, i.e., approximately 2 x 10 5 ohms/cm per BASF 
test procedure TBM-73-3. Such yarn is commercially available 
30 from BASF Corporation, Fibers Division, Williamsburg, 

Virginia. Alternatively, in applications where greater tear 
strength is desired, such as in the Canadian mining industry, 
a 160-denier tie yarn may be used instead of the 40-denier 
yarn described above, with the electrical properties 
35 remaining the same. The 160-denier yarn is preferably 
composed of one strand of 20-denier conductive nylon 6 
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monofilament plied with two strands of 70-denier 32-f ilament m 
polyester yarn. One advantage of the 40-denier yarn is that 
it results in a thinner finished product. 

Further description of the scrim described above may be 
5 found in U.S. Patent No. 4,615,934, which is hereby 

incorporated by reference. As an alternative to such a scrim 
construction, a conventional scrim may be employed in which 
all yarns in each direction of the fabric are of the same 
denier. An antistatic laminated fabric according to this 

10 alternative embodiment of the present invention is shown in 
FIG. 3. The warp yarns 36 and weft yarns 38 may be the samfc 
as the corresponding yarns 16 and 18 in the embodiment of 
FIGS. 1 and 2, and, as with that embodiment, the number. of 
yarns per inch in both the warp and the weft can vary over a 

15 wide range, and the yarns employed in both directions can be 
the same or different and are selected independently. 
Similarly, the same conductive yarn may be used for tie yarn 
40 as for tie yarn 20 shown in FIG. 1. Sheets 44 and 46 may, 
likewise, be the same as sheet 24 shown in FIG. 2. 

20 An antistatic laminated fabric with a conventional weft 

insertion scrim of the type shown in FIG. 3 is suitable for 
numerous applications including brattice cloth and mine 
curtains and probably the majority of applications in the 
medical field. It is presently envisioned that the scrim for 

25 medical grade fabrics will have polyester yarns in a 9 x 9 

count, 1000 x 1000 denier, as well as in a 9 x 4 count, 1000 
x 500 denier. Alternative constructions include 18 x 9 count 
and 18 x 14 count, among others, and the denier on the 
various constructions could range anywhere from 220 to 1800. 
30 Also, the combination of deniers could vary significantly for 
each construction. 

A prototype 3-ply laminate was constructed according to 
the embodiment of FIGS. 1 and 2, with 9x9 polyester scrim, 
40-denier tie yarn as described above, with the outer layers 
35 both yellow in color but otherwise according to the 
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formulation listed above, with 3-mil thickness for each 
sheet, and with the yarn denier selected to produce a wexght 
of 14 to 15 ounces per square yard for the complete lamxnated 
fabric. The electrical resistance of this prototype product 
was tested according to the method of the National Coal Board 
(now the United Kingdom Coal Board) ,. N.C.B. Specxf xcatxon No. 
158-1971, and values in the range of 5 to 30 megohms were 
obtained. The particular colorant employed in the 
formulation is believed to have a negligible effect on the 
fabric conductivity, and so it is expected that sxmxlar test 
results could be obtained with laminates whose outer layers 
are white, clear or virtually any other color, the choxce of 
colors being limited essentially only by the number of 
different colorants available for such resins. This feature, 
among others, renders the invention useful in a wide varxety 
of applications, including brattice cloth, mine curtaxns, and 
flexible blower tubing in the mining industry, upholstery for 
wheelchairs, examination tables, gurneys, etc., and other 
medical grade fabrics, in the medical field, covers and 
curtaxns for rockets and associated equipment, and covers for 
computers and other sensitive equipment in all fields, to 

mention but a few. 

For some applications, a conductive scrxm. accordxng to 
the teachings of the present invention may be adequate with a 
plastisol coating which includes an antistatic agent. Such a 
construction would be an improvement over existing coated 
fabrics in terms of its electrical properties, and could 
warrant the added expense of the plastisol coating process xn 
certain applications, although the laminated construction 
described above is believed to be superior because of the 
greater stability of its electrical properties and because xt 
would be more economical. 

While the invention has been illustrated and described xn 
detail in the drawings and foregoing description, the same xs 
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to be considered as illustrative and not restrictive in 
character, it being understood that only the preferred 
embodiment has been shown and described and that all changes 
and modifications that come within the spirit of the 
invention are desired to be protected. 
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WE CLAIM: 

1* An antistatic laminated fabric/ comprising: 

a fabric substrate having a plurality of warp yarns and 

weft yarns interconnected by conductive tie yarn; and 
5 a pair of conductive sheets of thermoplastic synthetic 

resin, one of said conductive sheets bonded to each side of 

said fabric substrate. 

2. The antistatic laminated fabric of claim 1/ wherein 
said conductive tie yarn includes a carbon-coated 

10 monofilament. 

3. The antistatic laminated fabric of claim 2, wherein 
said conductive tie yarn further includes a nonconductive 
synthetic y ar n plied with said carbon-coated monofilament. 

4. The antistatic laminated fabric of claim 3, wherein 
15 said monofilament is nylon and said synthetic yarn is 

polyester. 

5. The antistatic laminated fabric of claim 4, wherein 
said conductive sheets of thermoplastic synthetic resin are 
polyvinyl chloride film having a conductive additive blended 

20 therein. 

6. The antistatic laminated fabric of claim 5, wherein 
said nylon monofilament has a denier less than approximately 
50. 

7. The antistatic laminated fabric of claim 1, wherein 
25 said conductive sheets of thermoplastic synthetic resin are 

polyvinyl chloride film having a conductive additive blended 
therein. 
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8. The antistatic laminated fabric of claim 1, wherein 
said tie yarn includes conductive nylon monofilament of 
denier less than approximately 50. 

9. An antistatic weft insertion warp knit fabric, 
5 comprising: 

a plurality of substantially nonconductive warp yarns; 
a plurality of substantially nonconductive weft yarns; a 
conductive tie yarn interconnecting said substantially 
nonconductive warp and weft yarns. 

10 10. The antistatic fabric of claim 9, wherein said 

conductive tie yarn includes a carbon-coated monofilament. 

11. The antistatic fabric of claim 10/ wherein said 
conductive tie yarn further includes a nonconductive 
synthetic yarn plied with said carbon-coated monofilament. 

15 12. The antistatic fabric of claim 11, wherein said 

monofilament is nylon and said synthetic yarn is polyester. 

13. The antistatic fabric of claim 12, wherein said 
nylon monofilament has a denier less than approximately 50. 

14. The antistatic fabric of claim 9, wherein said tie 
20 yarn includes conductive nylon monofilament of denier less 

than approximately 50. 

15. An antistatic weft insertion warp knit fabric, 
comprising: 

a fabric substrate having a plurality of warp yarns, a 
>5 plurality of weft yarns, and conductive tie yarn 
interconnecting said warp and weft yarns; and 

a layer of thermoplastic synthetic resin on at least one 
side of said fabric substrate. 
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16- The antistatic fabric of claim 15, wherein said warp 
and weft yarns are substantially nonconductive . 

17. The antistatic fabric of claim 16, wherein said 
layer of thermoplastic synthetic resin is conductive. 

5 18. The antistatic fabric of claim 17, wherein said 

conductive layer of thermoplastic synthetic resin is 
polyvinyl chloride film having a conductive additive blended 
therein. 

19. The antistatic fabric of claim 18, further 

10 comprising a layer of thermoplastic synthetic resin on each 
side of said fabric substrate. 

20. The antistatic fabric of claim 19/ wherein said 
fabric substrate is laminated between two sheets of said 
thermoplastic synthetic resin. 

15 21. The antistatic fabric of claim 19, wherein said 

fabric substrate is coated with said thermoplastic synthetic 
resin. 

22. The antistatic fabric of claim 15, wherein said 
layer of thermoplastic synthetic resin is polyvinyl chloride 
20 film having a conductive additive blended therein. 
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Die Erfindung betriflFt ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen eines mit Aussparungen ver- 
sehenen Flachengebildes. 

Die nach bekannten Verfahren hergestellten Gewebe 
las sen sich nur verbal tnismafiig engmaschig erzeugen, 
bestenfalls mit einer Mascbenweite von einigen Milli- 
metern. Auflerdem sind solche Gewebe, besonders bei 
grofler Mascbenweite, in Richtung schrag zu den Ket- 
ten- und SchuB faden ziemlich stark dehnbar, was fur 
viele Anwendungen unerwunscht ist. Andererseits ist 
die Herstellung von Netzen, die sich bekanntlich auch 
in grofien Maschenweiten ausfuhren lassen, ziemlich 
kostspielig, da jede Masche einzeln geknfipft werden 
muB. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Fla- 
chengebilde beliebig groBer Maschenweite aus sich 
kreuzenden und an den Kreuzungsstellen miteinander 
verbundenen Faden aus naturlichen oder synthetischen 
Textilfasern herzustellen. 

Es ist bereits bekannt, derartige Flachengebilde da- 
durch herzustellen, daB eine Anzahl parallel und in 
gegenseitigen Abstanden nebeneinanderliegender Faden 
gemeinsam in ihrer Langsrichtung bewegt, mit 
quer und/oder schrag zu ihrer Langsrichtung verlau- 
fenden Faden ein- oder beidseitig belegt und mit die- 
sen an den Kreuzungspunkten unlosbar verbunden 
werden. Mit diesem bekannten Verfahren werden aller- 
dings in erster Linie Einzelfaden, Fadenbundel und 
lose Vorgarne zu dichten Matten zusammengefaBt und 
miteinander verbunden. Ferner sind dabei die Langs- 
faden auf voneinander getrennte Bahnen aufgeteilt 
und werden durch Querfaden in einer oder mehreren 
Teilbahnen umschlungen. 

Die Erfindung besteht demgegenuber darin, daB 
die Querfaden wahrend des Vorschubes der Langs- 
fadengruppe laufend urn diese und urn beiderseits der 
Langsfadengruppe in deren Ebene langs deren Seiten- 
kanten angeordnete feste Leitdrahte oder -bander ge- 
fuhrt und dann mit den Langsfaden an den Kreu- 
zungspunkten durch Kleben verbunden werden und 
daB schlieBlich nach erfolgtem Verkleben und nach 
Verfestigung des Leimes zum Ablosen des fertigen 
Flachengebildes von den Leitdrahten die um Ietztere 
herumgelegten Schlaufen der Querfaden aufgeschnit- 
ten werden. 

Bei der erfindungsgemaBen Art . der Herstellung 
lassen sich vor allem vollig gleichmaBige Abstande 
zwischen den benachbarten Querfaden bzw. Langs- 
faden einhalten, so daB maschenartige Aussparungen 
gleicher Grofie und Form gebildet werden. Durch die 
erfindungsgemaBe Ver wen dung von Leitdrahten oder 
-bandern lassen sich grofiere Zugspannungen beim 
Auslegen der Querfaden erreichen, als sie sonst mog- 
lich waren. Vor allem verhindern aber die Leitdrahte, 
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Verfahren 
und Vorriciitung zum Herstellen 
eines mit Aussparungen versehenen 
Fladiengebildes 

Anmelder: 
Wilhelm Bellingroth, 
Wipperfurth, Leiersmuhle 19 



Wilhelm Bellingroth, Wipperfurth, 
ist als Erfinder genannt worden 



do daB beim strammen Auslegen der Querfaden die an 
den Seitenkanten des entstehenden Flachengebildes be- 
findlichen Langsfaden zur Mitte hin zusammengezo- 
gen werden. 

Die Erfindung betrifFt weiterhin eine Vorrichtung 

«5 zum Ausfuhren des erfindungsgemaBen Verfahrens, 
die aus einer Einrichtung zum kontinuierlichen Zu- 
fuhren mehrerer parallel, in gegenseitigen Abstanden 
verlaufender Langsfaden, einer Beleimungsein richtung 
fur die Langsfaden, einer Einrichtung zum kontinuier- 

30 lichen Auslegen von die Langsfaden kreuzenden Quer- 
faden und einer Einrichtung zum Anpressen der Quer- 
faden an die mit Leim versehenen Langsfaden, einer 
Heizvorrichtung zum Trocknen des Leimes und einer 
Aufwickeleinrichtung fiir das entstandene Flachen- 

35 gebilde, besteht. 

Es ist bereits eine Vorrichtung zum Verlegen von 
Querfaden vorgeschlagen worden, bei der diese um 
vier, in zwei verschiedenen waagerechten Ebenen lie- 
gende Leitdrahte gefuhrt werden, von denen je zwei 

40 seitlich von einem Faserylies jedoch so angeordnet 
sind, daB sie oberhalb und unterhalb der Ebene dieses 
Vlieses verlaufen. Dabei wird auBerdem gefordert, 
daB. die in der oberen und die in der unteren der bei- 
den Drahtebenen liegenden Leitdrahte allmahlich un- 

45 ter Vergrofierung ihres gegenseitigen seitlichen Ab- 
s tan des einander genahert werden. 

Diese vorgeschlagene Vorrichtung bezieht sich je- 
doch nicht auf em Verfahren der vorgenannten Art r 
sondern auf ein Verfahren, um in das Innere insbeson- 

50 dere von Faservliesen Querfaden einzubringen. 

Demgegenuber umfaBt die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung zwei beiderseits der Langsfadengruppe in 
deren Ebene und parallel zu deren Seitenkanten an- 
geordnete, endlose, vorzugsweise metallische Leit- 
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drahte oder -bander, deren einer Trum mit den Langs- herumlegt. Die Geschwindigkeit, mit der der Faden- 

SdS in gleSer Geschwindigkeit mitgefiihrt wird, wickel in der Fuhrungsbahn 9 bewegt wird ^ 

sowie zwischen diesen Leitdrahten und dem verkleb- Querfaden 20 auslegt, wird so auf die Vorschubge- 

te7 F?adSieebilde hinter der das Abbinden des schwindigkeit der Langsfaden 2 abgestimmt, dafl die 

SimL aTdS ^vSklebungsstellen bewirkenden Vor- 5 Querfaden den gewunschten Winkel nut den _Langs- 

rfchtang angeordnete, die urn' die Ldtdrahte herumge- faden bilden Die auf diese Weise , mit Q"£**£*> 

lee-ten Schlaufen der Querfaden auftrennende festste- versehene Bahn wird anschliefiend durch weitere Fuh- 

h£de Messer Das ^HeWnfuhren des oder der Quer- rungsbahnen 10 und 11 geleitet die in gleicher Weise 

JaSen S5 7n ehif acher Weise durch laufendes wie die Fuhrungsbahn 9 ausgebildet sind und in denai 

Herumffihren von Spulen oder Fadenwickeln mit Hilfe 10 ebenfalls Fadenwickel umtaufen, von ^enen weitere 

einer endlosen Kette, eines Forderbandes od. dgl., die Querfaden 21 bzw. 22 ausgelegt werden. Grundsaiz- 

W S Perwa £ Form eines Rechtecks um die Bahn lich genugt bereits die erste Fuhrungsbahn zur Durch- 

der Langsfaden herumgelegt ist. Je nach dem Verhalt- ffihrung des erfmdungsgemaBen Verfahrens. In diesem 

nis der Geschwindigkeit der langsfaden zu der Ge- Falle wird edoch nur erne zickzackformige Ausle- 

scnwIndigJSt, mit der d*rQuerfadeh ausgelegt wird, i S gung von Querfaden e^ercht Z^^jg™^ 

ist der Winkel zwischen den Querfaden und den werden j edoch mehrere <in der Zeichnung beisptels 

ELgsSden verschieden groB. Wenn die Geschwindig- weise drei) Fuhningsbahnen nut undaufenden Faden- 

kehS Constant gehalten^ werden, liegen alle oberen wickeln vorgesehen, so daB die von diesen fusgeh^ten 

Querfaden parallel zueinander und bilden mit den Querfaden _ sich gegenseifag kreuzen iiind ^ "Jg ™ 

Langsfaden einen bestimmten Winkel. Die unteren ao ganze Breite und Lange der Bahn etwa gleichmaBiges 

STefideTli^ebenfalls samtlich parallel zueinan- Maschenmuster ergeben. Die f^J^S" 

der Widen aber mit den Langsfaden einen anderen. wickel in den hinteremanderhegenden Fuhrungsbah- 

Wfck el afe dk^bera,, so daB sich die unteren Quer- nen wird unter Berucksichtigung des Abstandes dieser 

fil li Hh, ober^ kreuzen Bahnen und der Vorschubgeschwindigkeit der Langs- 

SduSi TrhStTas pSengebilde eine erhohte ,5 Taden zeitlich so gesteuert, dafi die oberseitigen und 

Fo^SbTlitafbzw. Se geringere Dehnbarkeit als bei- die unterseitigen Querfaden etwa einen gleichen Ab- 

soielsweise Gewebe mit iueinander senkrecht verlau- stand voneinander besitzen. 

fendeT Kett^und SchuBfaden, die bekanntlich in An Stelle mehrerei ^aufeinanderfolgender .Fuhrungs- 

Sra^naWchtung, besonders bei groBer Maschenweite, bahnen mit je einem ^^^^Zt^t^' 

rfemlich stark dehnbar sihd. ~ so rungsbahn mit mehreren, uber ihren Umfang gleich- 

^e erSLglg^Be Vorrichtung gestattet eine maBig verteilten und mit gleicher ^Geschwindigkeit «m- 

erheblich^S Produktionsgeschwindigkeit als bei- laufenden Fadenwickdn vorgesehen ™* d ^; 

Sswdst die bekannten .wJstuhle, kann aber dar- ^ Langsfaden Leitdrahten ™ d Q»*^|~*££f 

fiber hinaus audi Flachengebilde mit wesentlich gr6- Bahn. wird anschliefiend um Tronund 12 e^die 

Beren Aussoarungen erzeugen, als es durch Weben 35 die die oberseits aufgelegten Querfaden test gegen die 

nSHcTisfSeiTrseits ift die Herstellung der ge- . Langsfaden drfickt. Die Trommel 12 so M 

nannten Flachengebilde bedeutend billiger als bei- daB der Leim wahrend des Umlaufens der Bahn an 

spielsweise die Herstellung von Netzen entsprechen- den Kreuzungspunkten der oteren Querfaden mit den 

Abmessuneen Langsfaden verfestigt ist. AnschlieBend lauft die 

D fS5' wird nachstehend an Hand einer 40 Bahn um eine weitere, oberhalb der Troimndl2^- 

schematischen Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt geordnete beheizte Trommel 13, die auch l die unterhalb 

sch«natischen ^ g^ ^^.^ ^ nach d Langsraden ausgelegten Q^r faden f est an erstere 

dem erfindungsgemaBen Verfahren arbeitenden Vor- andruckt und den Leim endgultig verfest gt. D.e Quer 
rfrhtun^ und faden sind nunmehr fest mit den Langsfaden verbun- 

FiTI ehie Draufsicht auf- diese Vorrichtung. 45 den, so daB das Flachengebilde eine entsprechende 

Von meh^eTen^ ^f*S ^ Zelcnnung beispSsweise Formstabilitat besitzt. Die Bahn lauft nach ta Ab- 
funfrFaden^ickeln l werden Faden 2 abgezogen und lauf von der oberen Trommel 13 an zwei in der^ Nahe 
SlauteTFfihrungsrollenpaareS, die entsprechend ihrer ^Seitenkanten aufgestellten 

dem gewunschten ge|enseitigenAbstand dieser Langs- die Querfaden zwischen jedem I^tdraht 8 und ^dem 
ad J angeordnet sind. Die" Langsfaden durchlaufen 5 « ihm benachbartenauBersten Langsfaden d«rchtrennen. 
&mn zwei Walzen 4 und 5, die die Faden mit Leim Dadurch werden-die um die beiden Leitdrahte 8 herum- 
ve?seheirindem die untere Walze 5 unterseitig in gelegten Fadenschlaufen a^ennt und _d^ bahnf ot- 
S?St flfisXem Leim geffillten BehalterG taucht. ^flachengebilde 16 J^^^^J^i 
Das Aufbringen^ des LeimS auf die Langsfaden kann Das Flachengebilde 16 wird ^^^.^f™™. 
na4rlich audi auf jede andere in der einschlagigen 55 pel 17 abgezogen und auf diese ani J^^^J™ 
Technik bekannte Weise erfolgen. Hinter dem Leim- die Leitdrahte 8 uber Umlenkrollen 15, 18 und 19 zu 
walzenpaar befinden sich seitlich der Langsfaden Um- rudcgeleitet werden. 

lenkrollen7, die je einen endlosen LeitdralitS in die Erne erfindungsgemaBe . Vorrichtung _in der vorste- 
von den Langsfaden gebildete Ebene einlenken. Die hend beschriebenen Ausfuhrung, die ^mit 3C mtate- 
Sngsfaden und die beiden Leitdrahte durchlaufen 60 den Garnkopsen besetzt ist, kann o^.^^^"- 
dS eine senkrecht zu diesen angeordnete Ffihrungs- ten in der Minute etwa 10m 

bahn 9, die sie oberseitig, unterseitig und an den Sei- abstanden von 10 mm erzeugen, ft ^ten^ noi«J« 
ten vollstandig umschlieflt. und in der ein weiterer Leinenwebstuhl bei einer SchuBfolge vo« 140 ' SchuB 
Fadenwickel (nicht eingezeichnet) geffihrt wird. Der pro Minute und demsdben Fadenabstoid nur 1,4 m 
Fadenwickel wird so um.die aus den Langsfaden und 65 Gewebe pro Minute herstellen kann. Dabei.hat . aller- 
Sen LSlliten bestehende Bahn herum|efuhrt, daB . dings der Webstuhl bezughch der ^« ^enweite be- 
der ablaufende Faden 20 zickzackformig die Bahn um- reits die Grenze seiner l^stungsf^gkeit erreicht 
gibt. Der Fadenwickel. wird iweckmaBigerweise so wahrend das erfindungsgemaBe Verfahren und die 
gebremst, daB der Faden unter. einem gewissen Zug Vorrichtung gemaB der Erfindung in dieser Richtung 
steht und sich beiderseifs'.stea€f um die Leitdrahte 70 praktisch nicht beschrankt sind. 
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/Patentansproche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines mit Aus- 
sparungen versehenen Flachengebildes, bei dem 
eine Anzahl parallel und in gegenseitigen Abstan- 5 
den nebeneinanderliegender Faden gemeinsam in 
ihrer Langsrichtung bewegt und mit quer und/ 
oder schrag zu ihrer Langsrichtung verlaufenden 
Faden ein- oder beidseatig belegt und mit diesen 
an den Kreuzungspunkten unlosbar verbunden to 
warden, dadurdh gekcnnzeichnet, dafi die Querfaden 
wahrenid des Vorschubes dear Langsfadengruppe 
laufend um diesen und urn beiderseits der Langs- 
fadengruppe in deren Ebene langs deren Seiten- 
kanten angeordnete feste Leitdrahte oder -bander 15 
gefuhrt und dann mit den Langsfaden an den 
Kreuzungspunkten durch Kleben verbunden wer- 
den und dafi schtieBlich nach erfolgtem Verkleben 
und nach Verfestigung des Leimes zum Ablosen 
des fertigen Flachengebildes von den Leitdrahten 00 
die urn letztere herumgelegten Schlaufen der 
Querfaden aufgeschnitten werden. 

2. Vorrichtung zum Ausfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einer Einrichtung 
zum kontinuierMchen Zufuhren mehrerer parallel as 
in gegenseitigen Abstanden verlaufender Langs- 
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faden, einer Beleimungseinrichtung fur die Langs- 
faden, einer Einrichtung zum kontinuierlichen 
Auslegen von die Langsfaden kreuzenden Quer- 
faden und einer Einrichtung zum Anpressen der 
Querfaden an die mit Leim versehenen Langs- 
faden, einer Heiz vorrichtu ng zum Trocknen des 
Leims und einer Aufwi ckel einrichtung fur das ent- 
standene Flachengebilde, gekennzeichnet durch 
zwei beiderseits der Langsfadengruppe in deren 
Ebene und parallel zu deren Seitenkanten ange- 
ordnete, endlose, vorzugsweise metallische Leit- 
drahte oder -bander (8), deren einer Trum mit 
den Langsfaden in gleicher Geschwindigkeit mit- 
gefuhrt wird, sowie zwischen diesen Leitdrahten 
(8) und dem verklebten Flachengebilde hinter der 
das Abbinden des Leimes an den Verklebungs- 
s tell en bewirkenden Vorrichtung angeordnete, die 
urn die Leitdrahte (8) herumgelegten Schlaufen 
der Querfaden (20) auftrennende feststehende 
Messer (14) . ■ 



In Betracht gezogene Druckschrif ten : 
Deutsche Patentschriften Nr. 933 083, 818 582. 

In Betracht gezogene altere Patenter 
Deutsches Patent Nr. 1 040 494. 
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